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El presente trabajo de investigación tiene como objetivo diagnosticar la productividad actual en 
la línea de producción de queso fresco en la empresa Prolacnat, que se dedica a la elaboración 
de productos lácteos y comercialización. La finalidad de esta investigación es determinar si los 
factores en el que se realizan las actividades son las adecuadas para que la empresa logre sus 
objetivos 
Para determinar el diagnóstico de la situación actual de la empresa se tuvo en cuenta la 
población, el cual está integrada por 16 trabajadores de la empresa siendo ésta la muestra debido 
a que es una cantidad menor a 50, así mismo la información recopilada para la investigación se 
dio a través de la técnica de la observación no experimental, se tomaron muestras preliminares 
de las actividades que los operarios realizan; mediante instrumentos para la recolección de datos 
como entrevistas, cronometro y fichas de observación del mismo. 
Teniendo como resultado la variabilidad de tiempos de cada operación influenciada por la mano 
de obra no capacitada teniendo como productividad baja de 49%, según el Manual General de 
Horas- Hombre, una mala distribución de planta exponiendo la materia prima y métodos no 
establecidos por la empresa, obteniendo como capacidad ociosa de 91 412, 28 kg/mes lo que 
equivale a una pérdida económica de - 1 005 535,08 
Finalmente, los resultados obtenidos de la productividad se detallarán en el presente trabajo y 
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INTRODUCCION 
En la actualidad el sector lácteo es de producción diaria y por tanto proporciona beneficios 
económicos y sobre todo beneficios en la salud. Se dice que, el nivel de consumo de productos 
lácteos, es considerado como un indicador del nivel de calidad de la población ya que es uno de 
los alimentos más completos. Es por esto que la leche genera ganancias respectivamente 
rápidas para los pequeños productores debido al aumento de animales destinados a la 
producción siendo una fuente importante de ingresos en efectivo. 
Según, Direcciones Regionales Agrarias a nivel local, la mayor producción de leche fresca en el 
Perú está conformada por las regiones: Arequipa en un 25 %, Cajamarca 18.1 %, y en Lima 17 
%, teniendo en la región Lambayeque una producción de leche de 3,289 Toneladas, ocupando 
el onceavo puesto, no obstante en Lambayeque se han posicionado 9 empresas dedicadas al 
sector lácteo y una de ellas la empresa “Prolacnat” dedicada a la elaboración y comercialización 
de queso fresco y otros productos lácteos, siendo una de las empresas con menos experiencia 
ha logrado mantenerse en el mercado, sin embargo, durante el desarrollo del proceso de 
producción de queso fresco; siendo su línea de producción principal, la empresa descuida ciertos 
criterios que estuvo disminuyendo el nivel de productividad. Desde el punto de vista académico, 
se da la necesidad de conocer dentro del sistema operativo de la empresa, que factores 
intervienen en la productividad siendo una fuente de estudio fundamental para que muchas 
organizaciones solucionen sobre el problema principal del bajo rendimiento de estas, y llegar a 
conocer diversas formas de mejorar el procedimiento de trabajo actuales. 
De acuerdo a lo planteado, ¿Cuál es la productividad actual en la línea de producción de queso 
fresco de la empresa Prolacnat S.A.C? la siguiente investigación tiene como objetivo general 
diagnosticar la productividad actual en la línea de producción de queso fresco de la empresa 
Prolacnat S.A.C, teniendo como objetivos específicos medir la productividad actual de la línea de 
queso fresco en la empresa Prolacnat S.A.C, identificar los problemas y causas que inciden en 
la productividad de la empresa y finalmente proponer mejoras, que permitirán maximizar la 
productividad y la eficiencia en el área laboral. Esta investigación se basa en que muchas 
empresas buscan posicionarse en el mercado a través de diversas estrategias que éstas creen 
convenientes, siendo la productividad una unidad de medida que juega un papel importante pues 
de este factor depende mucho mantenerse y ser aún más competitivo. 
Sabiendo que el mundo está en constante cambio, surge la necesidad de que las empresas se 
renueven y que los gerentes de dichas empresas reflexionen sobre la importancia de evaluar los 
factores que intervienen en la productividad de las empresas mediante métodos y herramientas 
que permitirá a alcanzar planes de mejora para las organizaciones y contribuir con la calidad de 
sus productos de la empresa para mejorar la calidad de vida de los consumidores 
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Es por ello que la investigación que se ha realizado se evalúa la productividad de los diferentes 
recursos que se han empleado en la empresa y que investigaciones similares sobre el tema, 
deben seguir sumándose debido que las empresas de sector lácteo son de suma importancia en 
la economía del país. 
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MARCO TEORICO 
Literatura y teoría sobre el tema 
Según, Yandun D. (2018) en su Proyecto de mejora de la línea de producción en una empresa 
de snack, tiene por objetivo proponer una mejora de diseño de línea de producción para un nuevo 
tipo de snack saludable, estableciendo una celda de trabajo de flujo continuo, para desarrollar el 
objetivo aplica herramientas de la manufactura esbelta como es el diagrama de procesos. 5’s. 
justo a tiempo, entre otras. Su investigación sobre la distribución de planta se basa en la 
metodología SLP considerando que las áreas de trabajo deben estar alado de otro para 
aprovechar al máximo el espacio y optimizar el flujo de personas, materiales e información. 
Concluyendo que el desarrollo del método SLP permite aproximaciones de los departamentos 
tomando en cuenta el costo de varios factores que están dentro del sistema de producción, 
posicionando la maquinaria según la secuencia de actividades con la finalidad de producir mayor 
volumen en poco tiempo. 
Chicaiza P. (2018) Rediseño de planta para la elaboración de queso fresco y yogurt en 
Aprodemag. El objetivo de este trabajo de investigación es rediseñar la ubicación de las 
instalaciones y áreas para aumentar la elaboración de lácteos a través de la implementación de 
distribución de plantas industriales, en el centro de acopio de leche y producción artesanal de 
queso y yogurt “APRODEMAG”, según los estudios de campos por técnicas de observación se 
detectaron problemas de deficiencias en cuanto a infraestructura y procesos y herramientas 
como, estudio de tiempos y movimientos, flujogramas, manual de procedimientos, AutoCAD, 
Layouts. Para alcanzar el objetivo principal de la asociación que es el de incrementar la 
producción de queso fresco, se plantea la propuesta de un rediseño de planta aplicando 
herramientas para el proceso productivo. 
Assia D. y Rivera J. (2017) “Propuesta de distribución de planta en la empresa Dulcemía Gourmet 
para incrementar la capacidad instalada”. Tiene el objetivo de realizar una propuesta de diseño 
de planta para aumentar la capacidad de producción de la empresa Dulcemia Gourmet tomando 
como base la línea de producto más representativas de la empresa, lográndose así una mejora 
de procesos internos y a la vez mejoras de tiempo de cumplimiento de los pedidos potenciando 
a relación de la empresa y el cliente que es base fundamental para las metas trazadas por la 
empresa. Esta investigación se basa mediante una simulación en PROMODEL, lográndose 
encontrar una disminución del porcentaje de ocupación en las maquinas involucradas en el 
proceso de alfajores. Teniendo como resultado tras la propuesta de diseño, teniendo una mejora 
del 25% de crecimiento mayor. Concluyendo que una buena distribución de planta brinda 
soluciones a diversos problemas que atraviesa la organización, siendo este un aporte 
significativo que ayuda al crecimiento del volumen de las ventas y satisfacción tanto del cliente 
como potenciales al momento de la entrega del pedido. 
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Tejada, N., Gisbert, V. y Pérez, A. (2017). Métodos sobre estudio de tiempo y movimiento.3C 
empresa, investigación y pensamiento crítico. Tiene por objetivo general determinar la 
importancia de los métodos que se necesitan para ser mejorados o rediseñados y alcanzar 
planes de mejora. En su investigación describe que las técnicas son de importancia para 
conseguir un trabajo eficiente y eficaz en las organizaciones. Además, que, obtener un buen 
desempeño de operarios en sus actividades que realizan en la empresa necesita de cierto tiempo 
para que se adapten a los métodos y aprenda de ello. Se concluye tras investigaciones que los 
métodos de estudio y movimiento son de gran importancia para las industrias, pues analiza todas 
las operaciones manuales como también los movimientos requeridos para realizar un trabajo y 
así asignar tiempos específicos por cada movimiento. 
Chud V. (2017)” Redesign of a dairy production plant using SLP, CRAFT and QAP 
methodologies” Scientia et Technica Año XXI, Vol. 21, No. 4. En su investigación tiene por 
objetivo realizar un nuevo diseño de planta productora de lácteos con las metodologías de SLP, 
CRAFT y QAP. Teniendo como método cualitativo que es conocido como SLP, ya que permite 
tener en cuenta la relación entre los departamentos, en este caso, de la planta productora de 
lácteos. Lo cual aplica los métodos cuantitativos CRAFT y QAP, con el fin de optimizar en un 
gran porcentaje la distribución obtenida por la metodología SLP. El problema principal de esta 
investigación es que la planta fue diseñada para fabricar un solo producto, sin embargo, ha ido 
incrementando la variedad de producto, con ella generando la necesidad de un almacenamiento 
con fin de responder dicha demanda insatisfecha. Concluye que este método determina la 
distribución más adecuada para el área de almacenamiento que es la que desean implementar 
evaluando dicha distribución con las herramientas de RAFT y QAP, para reducir la distancia 
recorrida por el material a través de cada una de las instalaciones de la planta. 
Pérez M. (2019) “Propuesta de mejora de procesos para incrementar la productividad en el área 
de producción de lácteos en el instituto de educación superior tecnológico público cefop – 
Celendín”. Tiene por objetivo proponer una mejora de los procesos para incrementar la 
productividad en el área de producción de lácteos en el CEFOP – Celendín, para descifrar el 
estado actual de la empresa se aplicó herramientas como cuestionarios, entrevistas personales, 
toma de tiempos para poder recolectar la información necesaria y para que se logre los objetivos 
planteado se utilizó la metodología 5S como plan de mejora. Según Pérez después de 
implementar la metodología 5S se hizo una medición mediante indicadores de productividad de 
la producción de derivados de lácteos, lo cual se incrementa la eficiencia de la maquinaria para 
el yogurt batido, el queso fresco y el mantecoso de 3,23%; 3,99% y 0,47% respectivamente. 
Vasquez Z. (2018), “Desarrollo de estudio de tiempos en la empresa de lácteos Zamael, para 
incrementar la productividad en la producción de queso” . Tiene por objetivo principal incrementar 
la productividad a través de herramientas de estudio de tiempos. Toda la maquinaria que se 
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emplea en esta empresa requiere en su mayoría de mano de obra teniendo como resultado por 
parte de los empleados tiempos muertos, holguras es por eso que se ha llegado a estudiar los 
tiempos para tener una mejora en el proceso productivo. Vásquez concluye que el estudio de 
tiempo que se ha realizado a ayudado a aumentar en la eficiencia en un 33,13% debido a que 
se minimizaron los tiempos improductivos y eficacia en un 39,76% debido a que se estandarizo 
el proceso productivo de queso y se realizaron cambios en el mismo 
Alva D. y Paredes D. (2014) “Proyecto en la implementación de distribución de planta en una 
empresa de muebles y desarrollo de nuevas políticas de gestión de inventarios”. Tiene como 
objetivo proponer una alternativa de diseño de planta en una fábrica de muebles de madera 
aplicando la metodología PSD, como también la aplicación de técnicas de trabajo logístico para 
el dimensionamiento y análisis de todos los almacenes lográndose eliminar espacios 
innecesarios, establecer una óptima gestión de inventarios y a su vez minimizar los costos de 
almacenamiento. Esta metodología permite reducir los tiempos del proceso y a su vez distancias 
entre áreas de trabajo incrementando la productividad de Muebles, mejorando con respecto a la 
seguridad para el personal, calidad del producto terminado e impacto ambiental en la 
organización. Alva y Paredes concluyen que la implementación de esta metodología PSD ha 
logrado reducir espacios y tiempos muertos, alcanzando una utilización esperada de 76% 
Torres M. (2014) “Reingeniería en el proceso de elaboración artesanal en una empresa cervecera 
para maximizar su productividad. Lima 2014”. Tiene como finalidad eliminar la rotura de stock y 
las pérdidas monetarias causadas por botellas defectuosas para incrementar la productividad de 
la empresa. En su investigación propone una metodológica basada en 5 etapas de reingeniería 
de procesos teniendo como herramientas que permitan calcular los tiempos estándares, los 
cuellos de botella e identificar las actividades productivas o las que no agregan valor, lográndose 
así reducir en su tiempo de ciclo a 17,4 min, consiguiéndose incrementar la productividad. 
Concluyendo que la Reingeniería de Procesos es una metodología capaz de mejorar 
radicalmente la productividad por ende ayuda a aumentar la eficiencia, mejorando sus procesos, 
agregando valor a los mismos y eliminando a los que no den valor. Se sabe que la productividad 
es un índice importante para el progreso de cualquier organización, y es por eso que se debe de 
buscar varias maneras de aumentarlas, sin embargo, aquellas operaciones que no mejoran 
respecto a su competencia están condenadas a desaparecer; y una de las maneras de 
resolverlas es la reingeniería para alcanzar mejoras en rendimiento, así como también en costos, 
servicio, rapidez y calidad 
Coronado, N. y Rodríguez, C. (2014). Diseño de planta, proceso y producto para la producción 
industrial sostenible de néctar de aguaymanto. Tiene por objetivo realizar a cabo una idea de 
negocio sobre la producción de néctar de aguaymanto, para su distribución de panta utiliza el 
diagrama SLP o también denominada diagrama punta de lápiz, para poder denominar y distribuir 
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las distintas áreas que conforman la plata y por lo tanto es necesario realizar un análisis 
relacional, estableciendo correctamente la proximidad de las áreas dentro de la distribución. Con 
ella determinar las superficies de cada actividad del proceso tomando como relación las 
dimensiones de las máquinas y equipos que cada área va a determinar. Coronado y Rodríguez 
concluyen que la combinación de operaciones que se realizara en la planta, llevara como 
resultado un rendimiento de 76%, sabiendo que la distribución de planta que realizan interviene 
en la productividad. 
Cusma N. (2018) “Proyecto basado en métodos de trabajo y mejora de diseño de planta en un 
supermercado para minimizar el costo de producción de alimentos procesados”. Tiene como 
objetivo proponer la implementación de algunas herramientas de Ingeniería industrial con la 
finalidad de reducir los costos de producción de algunos alimentos procesados dentro de un 
supermercado. En su investigación propone la herramienta 5’s para la distribución de planta, 
mejorar con ella el método de trabajo, generar bienestar en los colaboradores y motivación del 
personal. Esto independientemente del beneficio que obtienen los clientes. Cusma concluye que 
estos negocios como son los supermercados requieren de una buena distribución de planta para 
mantener un trabajo ordenado y sobre todo mejorar la productividad, basando en la herramienta 
5s que permite asegurar que las áreas de trabajo estén limpias y organizadas, mejorando la 
seguridad y facilitando las bases para la implementación de procesos esbeltos. 
Fernández A. y Ramírez L. (2017) en su tesis “Proyecto basado en la mejora de gestión por 
procesos en la empresa distribuciones A & B para incrementar la productividad”. En su proyecto 
de investigación tiene como objetivo principal elaborar la propuesta de mejora basado en gestión 
por procesos, para incrementar la productividad. Siendo ésta un método de mejora para la 
empresa, desde la adquisición de recursos hasta la entrega del producto terminado. Esta 
metodología permite mejorar el desempeño de los procesos a través de funciones que están 
vinculadas a la reducción de costos, mejora de la calidad del producto y el incremento de la 
productividad, llegando a mejorar la empresa en su proceso de producción, estrategias de ventas 
y aumento de la satisfacción de los trabajadores y clientes. Incrementándose la productividad en 
un 22,18% 
Céspedes P. (2016) en su tesis “Propuesta de rediseño de planta en el taller de maestranza- 
turbinas de la empresa san Jacinto S.A.A.” Tiene por objetivo implementar un rediseño de planta 
que permitirá mejorar la productividad de la empresa San Jacinto S.A.A. En su investigación 
empieza por el diagnóstico de la situación actual de la empresa, se logra identificar deficiencias 
en la línea de producción relacionando productos con equipos utilizados. Posteriormente, se 
aplicó el método de Guerchet para determinar los espacios requeridos para cada una de las 
zonas de trabajo en la empresa. Céspedes concluye que mediante este método se logra obtener 
una reducción de los recorridos en las principales líneas productivas del taller. 
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González, A., Ramírez A., Poblano. E y Mendoza F. (2016), Revista de Docencia e Investigación 
Educativa, en su investigación de “Desarrollo de la herramienta OEE en una línea de producción 
como mejora continua “que tiene por objetivo implementar la herramienta de mejora OEE para 
evaluar los parámetros primordiales en la producción industrial: la disponibilidad, el desempeño 
y la calidad. En su investigación, se realizó el análisis de que la herramienta OEE aumento en un 
43,19% la disponibilidad, en cuanto al desempeño se observa una mejora de 7,32%; al igual que 
la calidad del producto aumento en un 3,96% con la disminución del tiempo muerto causado por 
averías en el proceso y esperas. Se concluye que la herramienta mide la eficiencia de manera 
general no sólo de una máquina, sino también de un proceso permitiendo reducir perdidas que 
se presenten en el proyecto. 
Nombrera O. (2014) “Incremento de la productividad en la empresa vivar sac”. La empresa Vivar 
en Lambayeque, es una empresa de snack, cuyo objetivo general fue proponer la mejora 
productiva de la empresa Vivar. En su investigación, se realizó un análisis de la producción y 
comercialización de alimentos envasados, entre ellos los más conocidos los chifles, obteniendo 
información que uno de los factores que influye en la productividad sobre la Investigación de 
Operaciones que servirá para la toma de decisiones. Teniendo como resultado aumentar la 
productividad en un 4% en recursos materiales, 11% en cuanto a la mano de obra, 16% en 
recursos financieros, y 7% en utilización. Se concluye que la Investigación de Operaciones 
permite optimizar la producción, reduciendo en lo posible los tiempos muertos de la maquinaria 
y de operarios; siendo un factor clave e influyente en la productividad. 
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DISEÑO METODOLÓGICO DE LA INVESTIGACIÓN 
El tipo de investigación fue descriptiva ya que se limitó a recaudar la información detallada de la 
realidad actual de la empresa. El diseño de investigación es de tipo no experimental, ya que no 
hay manipulación deliberada de variables, describiendo tal y como se presentaron en los datos 
Operacionalización de variables 
 


























Productividad de mano 
de obra 
 





 Estudio de Tiempo Cronómetro, formato de 















Población y muestra 
La población viene dada por el sistema productivo que está integrada por la empresa. Siendo la 
mano de obra un total de 16 trabajadores que involucran a la elaboración del queso fresco 
(tabla 2) 
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Tabla 2. Número de trabajadores según áreas 
 








-La muestra: Debido que nuestra población por ser una cantidad menor a 50 se considera la 
misma cantidad de la población para que de esa forma la información recolectada sea confiable 
y cumpla con los parámetros establecidos. 
Técnicas de recolección de datos 
 
El proceso de recolección de información que se realizó a través de una serie de visitas a la 
empresa Prolacnat S.A.C en donde se da a conocer el funcionamiento interno de la empresa. 
Técnicas empleadas en la recolección 
 Encuestas: Será realizada a los colaboradores, para determinar qué tan capacitados están 
para realizar la producción, en que frecuencia realizan horas extras, a que se debe la falta de 
los trabajadores, etc. 
 Observación no experimental: Se realizará para indagar sistemáticamente los aspectos más 
significativos de los hechos a través de una guía de observación 
 Fichas de observación: Diagrama de análisis procesos, Diagrama de operaciones de 





PROLACNAT S.A.C, es una empresa dedicada al proceso artesanal de productos lácteos, que 
empezó sus actividades en el 2002 en la Ciudad de Chota, departamento de Cajamarca. En el 
2012, se expande la empresa en el departamento de Lambayeque, localizado en el distrito la 
Victoria para la producción de yogurt, crema y de queso pasteurizado siendo este su línea 
principal, del cual son distribuidos a ciertos sectores del Perú y a la vez comercializados con otros 
productos lácteos. Como empresa tiene la misión de ser innovadora, reconocida a nivel regional, 
brindando a la comunidad productos lácteos de calidad con excelentes contenidos nutricionales 
y al precio justo para satisfacer a los clientes. Su visión es lograr ser una de la mejores y 
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reconocidas empresas en el rubro lácteo, organizada y tecnificada para así poder brindar a la 
comunidad el mejor producto. 
La empresa tiene una estructura de organización vertical, que se basa de manera jerárquica, es 




Figura 1. Organigrama de Prolacnat S.A.C 
Descripción del sistema de producción 
a) Descripción del Producto 
 
La empresa elabora productos lácteos y como principal producto está el queso pasteurizado, que 
es un queso no madurado, blando, fresco, y sin cultivo láctico. Para su elaboración se tiene como 
materia prima a la leche, obtenida mediante el ordeño del ganado vacuno, siendo esta una leche 
cruda, la cual se contamina fácilmente, por tanto, para asegurar su inocuidad pasa por un proceso 
de pasteurización, además de insumos como el cuajo y cloruro de calcio. 
 
b) Sub Productos 
 
El suero es el subproducto obtenido en el proceso de fabricación del queso. Siendo un líquido 
fluido, de color verdoso amarillento, turbio, de sabor fresco, y es mayormente comercializada 




En la recepción de la leche, se encuentran ciertos desechos al momento de inspeccionar como 
es el caso de tierra, pasto, pelos, moscas entre otros insectos. 
Materiales e Insumos 
En las siguientes tablas se observa detalladamente los equipos, materiales y maquinarias que 
intervienen en la elaboración de queso fresco 
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Material de plástico, con 
peques agujeros 
 
Tiene como función 
eliminar de manera 








Elaborado de plástico, 
de diferentes medidas 
 
Elemento indispensable 
que permite medir 
cantidades exactas y 







Elaborado de acero con 
pequeños agujeros que 
 
Permite la eliminación del 
suero, dejando en el molde 








Envase rectangular de 
asas ergonómicas 
 
Permite poder almacenar 





















Equipo de acero 
inoxidable 
Este equipo tiene una 
vida útil de 10 años 
La empresa lo adquiere a 
un precio aproximado de 
$ 1500. 
Permite realizar el cuaje 








Vida útil de 3 a 24 meses 
según su uso 







Analizador de nata, 
leche, entre otros, 
permite mostrar valores 
de: grasa, proteína, 
lactosa, sólidos no 
grasos, sales, contenido 
de agua, densidad y 
temperatura. 
Análisis de las 






Tiene forma vertical y 
consta con nylon 
sanitario resistente a la 
tensión y temperatura 
Equipo diseñado para el 
corte de la cuajada 
La empresa lo adquiere 








Construida en acero, con 
ruedas fijas. 
Medidas de 1500x 800 
Permite el soporte para 
realizar el llenado del 







Capacidad hasta 500 kg 
Sensor protegido de alta 
resistencia 
Botones y panel a prueba 
de agua 
Ruedas de fierro para su 
fácil traslado 
Equipo utilizado en el 
área de recepción, para 
determinar el peso de la 
leche que ingresa a la 
producción. Además 
del pesado para el 















Tanque vertical de acero 
inoxidable con una 
capacidad de 8 000 L 
 
Permite mantener 


















Material de acero 
inoxidable 
 
Tiene como función 
eliminar  los 
microorganismos 
patógenos que 
presenta, mediante el 
cambio   de 
temperatura 








Recinto aislado a 
temperaturas bajas 
(-2C ° - +4C°) 
 
Compactación de 












Proceso de producción 
a) Área de recepción de la leche 
Área situada en la entrada de la fábrica, destinada a la recepción de leche, la cual es transportada 
a través de porongos de plástico o de acero al área de recepción, se procede a realizar varios 
análisis de la materia prima; determinar la acidez a través del acidímetro en el cual no debe 
presentar coágulos y ninguna reacción y los parámetros de la leche a través del Milkotester que 
es un analizador de leche que registra la cantidad de grasa, sólidos no grasos, densidad, lactosa, 
sales y adición de agua. 
Luego se procede a vaciar la leche por un filtro de organzas para impedir ciertos cuerpos 
extraños, por último, se pesa y se bombea hacia los tanques de almacenamiento. 
b) Pasteurización 
La leche es impulsada por mangueras industriales al sistema de pasteurización entre 75°C°- 
77°C durante 15 segundos, luego enfriada hasta 33°C – 34°C con la finalidad de eliminar todos 
los microrganismos patógenos y finalmente verter a las tinas. 
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c) Coagulación 
La leche ya estando en las tinas, se le agrega el cloruro de calcio y se procede agitar para lograr 
una distribución homogénea; la finalidad de este aditivo es recuperar el calcio perdido que se dio 
en el proceso de pasteurización. Luego se añade el cuajo líquido y se procede a agitar hasta 
disolverse, dejando en reposo durante un periodo de 30-40 minutos para que se realice el 
cuajado. 
d) Corte manual de la cuajada 
Una vez que se tenga la certeza de que la cuajada tiene la consistencia que buscamos, se 
procede el corte de forma manual utilizando las liras de cuerdas tensadas facilitando el corte de 
la leche cuajada. 
e) Desuerado 
Previamente se da una agitación y se procede a separar el suero de la cuajada, esto se realiza 
mediante coladores. El suero extraído es almacenado para su previa comercialización. 
f) Salado 
Se debe lograr tener el sabor adecuado según la preferencia del cliente y luego se procede a 
agitar 
g) Moldeado 
El producto salado, se vierte en moldes de acero con agujeros previamente cubiertos de 
organzas, realizando una pequeña presión para la filtración del suero 
h) Refrigeración 
Se transportan y se colocan los moldes a la cámara de frigorífica, que tiene de temperatura de - 
2°C a 4°C 
i) Embolsado 
El producto terminado es empacado en bolsas de polietileno de baja densidad 
j) Almacenamiento 
Una vez empaquetado, los quesos son trasladados al cuarto frío de almacenamiento de producto 
terminado teniendo una variación de temperatura entre -2°C a 4º C para garantizar una vida útil 
de 60 días 
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Análisis para el Proceso de Producción 
Diagrama de análisis del proceso 
El diagrama de análisis de proceso que se presenta a continuación es para la elaboración de 
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Diagrama de recorrido del proceso 
 
Figura 3.Diagrama de recorrido de la elaboración de queso fresco 
Elaboración propia 
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En la figura 3, se observa el diagrama de recorrido del proceso de elaboracion del queso 
fresco, se muestra toda la trayectoria desde la recepción de materia prima hasta ser 
procesado como producto terminado, observándose así mismo, cruces en el recorrido para 
realizar las actividades de transporte de tinas al área de refrigeración. 
Como se observa la planta consta de un área de recepción en donde ingresa la materia 
prima y 2 salas de producción para la elaboración de queso, la primera sala donde se 
encuentra el tanque de almacenamiento y la segunda donde se elabora todo el proceso de 
elaboración de queso fresco, el proceso de elaboración en las dos plantas causa demoras 
debido a la entrada y salida de dichas áreas ya que se encuentran alejadas 
Distribución de planta 
Actualmente, la empresa Prolacnat consta 2 pisos, en donde el primer piso (figura 4) se 
realiza todo el proceso de elaboración del queso, siendo las áreas que la conforman: Área 
de producción, Área de recepción, Servicios higiénicos, Patio de carga y descarga 
En el segundo piso (figura 5), se encuentran las áreas: Vestuarios de operarios, 













Figura 5. Distribución actual del 2° piso de la planta 
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Estudio de tiempo 
El estudio de tiempo es una técnica de medida que registra el tiempo que se invierte en 
actividades que corresponde a las operaciones de una tarea determinada, con el objetivo 
de calcular el tiempo requerido para realizar dicha tarea. Para dicho estudio, se realizó la 
técnica del cronometraje en el que inicia 10 cálculos preliminares para un total de 320 kg 
de queso fresco. En la tabla 7 se registraron los tiempos en los respectivos formatos de 
observaciones. 
Tabla 7. Cálculos preliminares en la empresa Prolacnat 
 
ACTIVIDAD 
   MUESTRAS (min)    
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Recepción de Materia 
Prima 
42 48 44 45 45 44 40 40 45 44 
Coagulación 
77 72 77 75 80 78 77 75 72 74 
Corte de la cuajada 
6 6 7 6 7 6 6 7 6 6 
Desuerado 
8 9 7 8 8 7 8 8 9 8 
Salado 
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
Moldeado 
21 23 21 20 22 21 22 20 20 20 
Refrigeración 
6 6 5 6 5 6 6 6 5 6 
Embolsado y 
Empaquetado 
70 71 74 70 70 72 77 71 75 74 
Almacenado 9 8 9 8 9 9 7 8 9 8 
Elaboración Propia 
 
Se procede a calcular el número de observaciones necesarias para cada actividad con el 
método estadístico, obteniendo un nivel de confianza del 95,5% y un margen de error de 
5%, aplicando la siguiente fórmula: 
 
 
𝑛 = ( 






n: N° de muestras que deben cronometrarse 
n’: N° de muestras preliminares 
x: valor de las muestras preliminares 
Tabla 8. Número de observaciones para Recepción de Materia Prima 
2 
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Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 42 42 1764 
2 48 48 2304 
3 44 44 1936 
4 45 45 2025 
5 45 45 2025 
6 44 44 1936 
7 40 40 1600 
8 40 40 1600 
9 45 45 2025 
10 44 44 1936 
TOTAL  437 19151 
Elaboración Propia 
 
Número de observaciones para Recepción de Materia Prima= 5 
 
Tabla 9. Número de observaciones para Coagulación 
 
Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 77 77 5929 
2 72 72 5184 
3 77 77 5929 
4 75 75 5625 
5 80 80 6400 
6 78 78 6084 
7 77 77 5929 
8 75 75 5625 
9 72 72 5184 
10 74 74 5476 
TOTAL  757 57365 
Elaboración Propia 
 






Tabla 10. Número de observaciones para Corte de la cuajada 
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Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 6 6 36 
2 6 6 36 
3 7 7 49 
4 6 6 36 
5 7 7 49 
6 6 6 36 
7 6 6 36 
8 7 7 49 
9 6 6 36 
10 6 6 36 
  TOTAL   63  399  
Elaboración Propia 
 
Número de observaciones para Corte de la cuajada = 8 
 
Tabla 11. Número de observaciones para Desuerado 
 
Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 8 8 64 
2 9 9 81 
3 7 7 49 
4 8 8 64 
5 8 8 64 
6 7 7 49 
7 8 8 64 
8 8 8 64 
9 9 9 81 
10 8 8 64 














Tabla 12.Número de observaciones para Salado 
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Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 2 2 4 
2 2 2 4 
3 2 2 4 
4 2 2 4 
5 2 2 4 
6 2 2 4 
7 2 2 4 
8 2 2 4 
9 2 2 4 
10 2 2 4 




Número de observaciones para Salado = 0 
 
Tabla 13. Número de observaciones para Moldeado 
 
 
Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 21 21 441 
2 23 23 529 
3 21 21 441 
4 20 20 400 
5 22 22 484 
6 21 21 441 
7 22 22 484 
8 20 20 400 
9 20 20 400 
10 20 20 400 
  TOTAL   210  4420  
Elaboración Propia 
Número de observaciones para Moldeado = 4 
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Tabla 14. Número de observaciones para Refrigeración 
 
Observaciones Tiempo x x^2 
1 246 246 60516 
2 246 246 60516 
3 245 245 60025 
4 246 246 60516 
5 245 245 60025 
6 246 246 60516 
7 246 246 60516 
8 246 246 60516 
9 245 245 60025 
10 246 246 60516 
TOTAL  2457 603687 
Elaboración Propia 
 
Número de observaciones para Refrigeración = 1 
 
Tabla 15. Número de observaciones para Embolsado y empaquetado 
 
Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 70 70 4900 
2 71 71 5041 
3 74 74 5476 
4 70 70 4900 
5 70 70 4900 
6 72 72 5184 
7 77 77 5929 
8 71 71 5041 
9 75 75 5625 
10 74 74 5476 
TOTAL  724 52472 
 
Elaboración Propia 
Número de observaciones para Embolsado y empaquetado = 2 
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Tabla 16. Número de observaciones para Almacenado 
 
Observaciones Tiempo(min) x x^2 
1 9 9 81 
2 8 8 64 
3 9 9 81 
4 8 8 64 
5 9 9 81 
6 9 9 81 
7 7 7 49 
8 8 8 64 
9 9 9 81 
10 8 8 64 
TOTAL  84 710 
Elaboración Propia 
 
Número de observaciones para Almacenado = 10 
 
Después de confirmar que el número de observaciones preliminares realizadas son 
suficientes, se aplica el sistema de valoración del ritmo de trabajo de un operario para el 
cual se define mediante la valoración de Westinghouse, que se basa en analizar los 
factores que rodean el trabajo; utilizando cuatro factores: habilidad, esfuerzo, condiciones 
y consistencia, para luego calcular el tiempo normal con la siguiente formula: 
𝑡𝑛  = 𝑡𝑝 ∗ (1 + 𝑓𝑤) 
 
Donde: 
tn = tiempo básico o tiempo normal 
tp = tiempo promedio 
fw = factor Westinghouse 
Tabla 17. Factor del ritmo de trabajo para Recepción 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad D 0 
Esfuerzo E1 -0,04 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0 
Factor Westinghouse  -0,07 
Elaboración Propia 
Tiempo promedio de Recepción = 43,7 
Fw = -0,07 
𝑡𝑛  = 43,7 ∗ (1 − 0,07) 
𝑡𝑛  = 40,64 min 
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Tabla 18. Factor del ritmo de trabajo para Coagulación 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad D 0 
Esfuerzo D 0 
Condiciones E -0,03 
Consistencia E -0,02 
  Factor Westinghouse   -0,05  
Elaboración Propia 
Tiempo promedio de Coagulación = 75,7 
Fw = -0,05 
 
𝑡𝑛  = 75,7 ∗ (1 − 0,05) 
𝑡𝑛  = 71,92 min 
 
Tabla 19. Factor del ritmo de trabajo para Corte de la Cuajada 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad D 0 
Esfuerzo C2 0,02 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0 
Factor Westinghouse  -0,01 
Elaboración Propia 
 
Tiempo promedio de Corte de la cuajada = 6,3 
Fw = - 0,01 
𝑡𝑛  = 6,3 ∗ (1 − 0,01) 
𝑡𝑛  = 6,24 min 
 
Tabla 20. Factor del ritmo de trabajo para Desuerado 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad C2 0,03 
Esfuerzo D 0 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0,01 
Factor Westinghouse  0,01 
Elaboración Propia 
 
Tiempo promedio de Desuerado = 8 
Fw = 0,01 
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𝑡𝑛  = 8 ∗ (1 + 0,01) 
𝑡𝑛  = 8 min 
 
Tabla 21. Factor del ritmo de trabajo para Salado 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad C1 0,06 
Esfuerzo D 0 
Condiciones E -0,03 
Consistencia E -0,02 
Factor Westinghouse  0,01 
Elaboración Propia 
 
Tiempo promedio de Salado = 2 




𝑡𝑛 = 2 ∗ (1 + 0,01) 
𝑡𝑛 = 2,02 min 
 
Tabla 22. Factor del ritmo de trabajo para Moldeado 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad B1 0,11 
Esfuerzo B2 0,08 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0 
  Factor Westinghouse   0,16  
Elaboración Propia 
Tiempo promedio de Moldeado = 21 
Fw = 0,16 
𝑡𝑛  = 21 ∗ (1 + 0,16) 
𝑡𝑛  = 24,36 min 
 
Tabla 23. Factor del ritmo de trabajo para Refrigeración 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad E1 -0,05 
Esfuerzo C1 0,05 
Condiciones D 0 
Consistencia D -0,02 
Factor Westinghouse  -0,02 
Elaboración Propia 
Tiempo promedio de Refrigeración = 245,7 
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Fw = -0,02  
𝑡𝑛 = 245,7 ∗ (1 − 0,02) 
𝑡𝑛  = 240,78 min 
 
Tabla 24. Factor del ritmo de trabajo para Embolsado y empaquetado 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad D 0 
Esfuerzo D 0 
Condiciones D -0,03 
Consistencia E -0,02 
  Factor Westinghouse   -0,05  
Elaboración Propia 
Tiempo promedio de Embolsado y Empaquetado = 71,70 
Fw = -0,05 
𝑡𝑛  = 71,7 ∗ (1 − 0,05) 
𝑡𝑛  = 68,11 min 
 
Tabla 25. Factor del ritmo de trabajo para Almacenado 
 
FACTOR VALORACION 
Habilidad C2 0,03 
Esfuerzo D 0 
Condiciones E -0,03 
Consistencia E -0,02 
  Factor Westinghouse   -0,02  
Elaboración Propia 
Tiempo promedio de Almacenamiento= 8,4 
Fw = -0,02 
𝑡𝑛  = 8,40 ∗ (1 − 0,02) 
𝑡𝑛  = 8,23min 
 
 
Para establecer el tiempo tipo o tiempo estándar, se determinó los suplementos constantes 
y variables, aplicados al tiempo normal o tiempo base y que se encuentran diferenciados 
por sexo. (ver anexo 1) 
Estos porcentajes fueron elaborados por OIT (Oficina Internacional del Trabajo), a partir de 
la tabla se determinó los suplementos, en donde se considera solo el factor hombre, ya 
que la producción está integrada por ellos. 
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Tabla 26. Sistema de Suplementos en porcentaje de los tiempos normales 
 
 
1. SUMPLEMENTOS CONSTANTES 
Suplemento por necesidades personales 
Suplemento por fatiga 
TOTAL 
2. SUMPLEMENTOS VARIABLES 






A. Suplemento por trabajar de pie 
C. Levantamiento de pesos y uso de fuerza 
Peso levantado o fueza ejercida (en Kg) 
2 
25 kg 14 
E. Tension visual  
Trabajos de precisión o fatigosos 
I. Monotonia Mental 
2 
Trabajo bastante Monotomo 
J. Monotomia Fisica 
1 
Trabajo aburrido 2 
TOTAL 21 
TOTAL DEL FACTOR SUPLEMENTO 30 
Elaboración Propia 
Obtenido la suma de los factores considerados como suplementos se obtiene un factor de 
30%, se procedió a determinar el tiempo estándar mediante la siguiente formula: 
ts  =  tn(1  +  fs) 
 
Teniendo como resultado, el cálculo del tiempo estándar por cada actividad 











A Recepción de materia prima 40,64 52,832 
B Coagulación 71,92 93,496 
C Corte de la cuajada 6,24 8,112 
D Desuerado 8 10,4 
E Salado 2,02 2,626 
F Moldeado 24,36 31,668 
G Refrigeración 240,78 313,02 
H Embolsado y empaquetado 68,11 88,543 
I Almacenado 8,23 10,699 
 TOTAL 235,11 611,39 
Elaboración Propia 
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De acuerdo a la información recopilada, obteniendo como tiempo estándar para la 
elaboración del queso fresco de 611,39 minutos para 320 kg de queso. 
43  









Indicadores Actuales de Producción y Productividad 
Para determinar los indicadores de productividad se muestra la producción mensual de 
queso fresco en el 2018. 
 
Figura 7. Producción de queso fresco en kg 
Elaboración: Propia 
 
Se ha obtenido 1 063 052,6 kg de queso a partir de 7 589 833,9 L de leche, como se puede 
observar en la tabla 7, el mes de octubre y diciembre se obtuvo mayor kilogramo de queso 
debido que se ingresó más cantidad de materia prima a diferencia de los demás meses del 
año 
 
Tabla 28. Rendimiento de Materia Prima 
 
 
MES Lt de leche Kg de queso RENDIMIENTO 
ENERO 500 853,2 66 593,9 13,30% 
FEBRERO 529 589,9 73 782,4 13,93% 
MARZO 535 444,6 73 503,7 13,73% 
ABRIL 562 059,0 78 145,6 13,90% 
MAYO 644 013,7 92 515,0 14,37% 
JUNIO 541 549,8 76 214,5 14,07% 
JULIO 657 699,5 93 110,0 14,16% 
AGOSTO 571 740,1 80 371,4 14,06% 
SETIEMBRE 642 541,7 91 778,4 14,28% 
OCTUBRE 891 673,9 126 232,6 14,16% 
NOVIEMBRE 699 659,6 98 750,9 14,11% 
DICIEMBRE 813 008,9 112 054,3 13,78% 
TOTAL 7 589 833,9 1 063 052,6  
Fuente: Prolacnat 
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Teniendo las proporciones de insumos descritas anteriormente (ver tabla 5). Se procede a 
determinar la cantidad de insumos para 1 063 052,6 kg de queso fresco. Lográndose un 
total de insumos de S./ 9 303 217, 21 en soles (tabla 8) 
 
Tabla 29. Cantidad y costos de insumos 2018 
 
REQUERIMENTO CANTIDAD UNIDAD S./ TOTAL 
LECHE 7 589 833,9 L 1,2 9 107 800,68 
CUAJO 219,3 L 265,25 58 158,98 
CLORURO DE 
CALCIO 
3 373,3 KG 1,19 4 014,17 
SALMUERA 252 994,4 L 0,45 113 847,48 
CONSERVANTE 1 686,6 L 11,5 19 395,90 




En la tabla 9, se muestra el costo total de producción de queso fresco en el año 2018, 
siendo un total de s./11 693 578,6 
 
 
Tabla 30. Costo total de Producción del año 2018 
 
PRODUCTO KG S./ TOTAL 
QUESO FRESCO 1 063 052,60 11 S/ 11 693 578,60 
 
Producción: Sabiendo que se trabaja en la empresa 10 horas al día y son 6 días laborables. 
Se observa la producción de quesos por mes 
 









= 88 587,7 𝑘𝑔 /𝑚𝑒𝑠 
 
 
Eficiencia Económica: Se refiere a la relación del ingreso de producción total en unidades 
























Por tanto, cada S./ 1,00 que la empresa invierte en la producción de queso, esta gana 
S./0,25 
 
Productividad de la Mano de Obra: Este indicador permite determinar la cantidad 
procesada por el trabajador. A partir de la producción anual de 1 063 052,6 kg de queso 
pasteurizado se determinará la productividad de mano de obra en la siguiente formula, 
teniendo en cuenta que lo elaboran 9 trabajadores, 26 días al mes. 
 
 
1 063 052,6 
𝑘𝑔  




1𝑚𝑒𝑠  𝑘𝑔 







Productividad de Materia Prima: Como se indica en la tabla 3, la empresa está obteniendo 
1 063 052,6 kg de queso, por cada 7 589 833,9 litros. Es decir, que por cada litro de leche 
se obtiene 0,14 kg de queso 
 
 𝑘𝑔  








a) Capacidad de diseño: Se refiere a la máxima producción que se obtiene en un periodo 
de tiempo determinado en condiciones ideales. Según datos de la empresa la 
capacidad máxima de producción de queso es de 6 toneladas de queso diario, lo que 
equivale a 180 000 kg de queso fresco al mes. 
b)  Capacidad Real: Es la capacidad máxima que se ha llegado a producir queso fresco y 
la empresa tiene como promedio 88 587,720 kg por mes dadas sus actuales 
limitaciones operativas. 
1 063 052, 65 
 𝑘𝑔 
 





c) Capacidad ociosa: Se determina mediante la diferencia entre la capacidad de diseño y 
la capacidad real, obteniéndose como resultado de 91 412,28 kg por mes 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑂𝑐𝑖𝑜𝑠𝑎 = 180 000 𝑘𝑔/𝑚𝑒𝑠 - 88 587,720 𝑘𝑔/𝑚𝑒𝑠 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑂𝑐𝑖𝑜𝑠𝑎 = 91 412, 28 𝑘𝑔/𝑚𝑒𝑠 
Cuellos de Botella: Se refiere a la actividad que disminuye el proceso de producción de 
queso fresco. Siendo la etapa de refrigeración el cuello de botella teniendo un tiempo total 
de 313,02 minutos para el procesamiento de 320 kg de queso. 
Cuadro Resumen de indicadores actuales del proceso 
 
Tabla 31. Cuadro resumen de indicadores actuales 
 
INDICADOR ACTUAL CAPACIDAD 
INSTALADA 
Producción 1 063 052,6 kg /año 2 160 000 kg/año 
Eficiencia económica 0,025 soles 
 
Productividad de 
mano de obra 
378,57 kg/dia-hombre 769,23 kg/dia - hombre 
Productividad de 
materiales 
0,14 kg/lt 0,14 kg/lt 
Capacidad de diseño 180 000 kg/ mes 180 000 kg/ mes 
Capacidad Real 88 587,720 kg/mes 
 
Capacidad ociosa 91 412, 28 kg/mes 
 
Tiempo Estándar 611,39 min 
 
Cuello de Botella Refrigeración – 313,02 min 
 
Elaboración Propia 
En lo que respecta a la producción de la elaboración de queso, la empresa produce un 
promedio de 1 063 052, 6 kg/ año, por lo que su capacidad de diseño es 2 160 000 kg/año, 
teniendo una capacidad ociosa de 91 412, 28 kg/ mes por lo que se estima una pérdida 
económica de – S./ 1 005 535,08. 
Con lo que respecta la productividad de mano de obra, los 9 operarios producen 378,57 
kg/dia-hombre siendo 769,23 kg/dia – hombre la capacidad instalada a la que se debería 
llegar a producir, lo que equivale al 49 % en productividad de mano de obra considerándose 




La empresa Prolacnat S.A.C, consta de 16 trabajadores (ver tabla 1) y a continuación se 
describe las funciones que realizan en la organización. 
 
 
Tabla 32. Funciones del Personal 
 
 







Omar Ernesto Barreto Álamo 
Se encarga de que la organización funcione. 
Planea, propone, dirige, controla y desarrolla 
las actividades de la empresa tanto operativas, 
administrativas y financieras 
JEFE DE CALIDAD 
Fabiola Flores Cornejo 
Asegura la calidad de los procesos en la 
empresa, verificando y monitoreando, además 





Programa y organiza los recursos humanos, 
financieros y materiales, además de servicios 
generales de la empresa 
 
JEFE DE PRODUCCION 
Leoncio Clavo Mondragón 
Supervisa el proceso de elaboración de queso 
fresco para que cumpla con los objetivos y plan 
de producción, dando soluciones a presentes 
problemas a la mayor brevedad 
 
OPERARIOS 
Recepción y tratamientos previos de materia 
prima, elaboración de queso además de, 




IDENTIFICACION DE PROBLEMAS Y CAUSAS 
Cadena de Valor 
La cadena de valor es una forma de análisis de la actividad empresarial, lo cual se 
descompone con las materias que proporcionan los proveedores, continúa con una serie 
de actividades de valor agregado a la producción y marketing del producto y finalmente 
termina con la entrega de los bienes terminados al consumidor final. 




Figura 6. Cadena de valor de la Prolacnat 
Elaboración Propia 
 
Se detalla en los siguientes cuadros las actividades primarias y actividades de apoyo de 
la situación actual de la empresa Prolacnat S.A.C 
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desarrolladas por el 
Gerente General. Las 
actividades de 










desarrollo, mejora de 
productos y procesos 
 
No hay inversión en la 










La empresa presenta 
sistema de fidelización y 
















Manejo y almacenamiento de la 
materia prima 
Abarca desde la recepción de 
camiones que provee la materia 
prima, el control de calidad y 






Uso de maquinarias 
 
Implica el transporte del tanque de 
almacenamiento a la maquina 






Almacenamiento y distribución de 
producto terminado 
Es envasada y almacenada en la 
cámara frigorífica. Hasta la 
repartición del producto. La 





Publicidad, promoción, precios 
 
No existe una estrategia de 





.Relación con los clientes El servicio culmina con la entrega 




La matriz FODA es una herramienta que ilustra cómo las oportunidades y amenazas 
externas que desafía una organización se pueden relacionar con sus debilidades y 
fortalezas, permitiendo de esta manera obtener un diagnóstico y tomar posibles alternativas 
estratégicas. La matriz FODA para la empresa Prolacnat se presenta a continuación. 
Tabla 35. Matriz FODA 
 
FORTALEZAS OPORTUNIDAD 
 Planta ubicada cerca de sus 
proveedores 
 Calidad de producto según 
parámetros industriales 
 Cuentan con tecnología 
necesaria para el procesamiento 
 Disponibilidad de leche por 
parte de los proveedores 
 Alianzas estratégicas 
 Disponibilidad para acceso de 
crédito 
 Crecimiento poblacional 






 Poca promoción y publicidad por 
parte de la empresa 
 Personal no calificado para el 
área de producción 
 Procesos Operativos no definidos 
 Presentación del producto no 
atractiva 
 Cambio de tendencia alimentaria 
por parte de consumidores 
 Introducción de enfermedades 
por el mal uso de tratamiento de 
leche 
  Altos niveles de competencia de 
la zona 
 Incremento de precio de materia 
prima 
 Fenómenos climáticos como 
sequias y las heladas 
Elaboración Propia 
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MANO DE OBRA MAQUINARIA DISTRIBUCIÓN 
Contrato de personal 
no calificado 
Exposición al aire 
libre de materia prima 
No cumplimiento del 
mantenimiento preventivo 




en la línea de 




MATERIA PRIMA MEDICION MÉTODOS 
 
 


































Figura 7. Diagrama causa - efecto de la situación actual 
Elaboración Propia 
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Causa 1: Mano de obra 
Uno de los aspectos que pueden influenciar en la productividad de la empresa es la mano 
de obra, es por eso que resulta importante el perfil que los operarios presentan para la 
elaboración de queso. La empresa cuenta con un Jefe de calidad, Jefe de Producción y 9 
operarios para el área de producción de queso, de los cuales presentan un promedio de 
25 años de edad, en su mayoría solo llegaron a culminar secundaria y no son 
especializados en el rubro generando un mal clima laboral, sin embargo, con la práctica se 
han ido adecuando al ritmo de trabajo. Además de que la empresa acepta practicantes de 
institutos y universidades para el área de recepción. Se adjunta en la tabla 15 a detalle la 
edad, el grado de educación, la experiencia y los años de servicios de los operarios de la 
empresa. 
Tabla 36. Características Principales de la mano de obra 
 
Elaboración Propia 
Causa 2: Materia Prima 
La empresa Prolacnat, labora los 7 días de la semana, sin tomar en cuenta los feriados 
debido a que si no se recolecta los proveedores dejan de repartir y esto afectaría la 
producción. El horario de entrada para el área de recepción es 6 am siendo los practicantes 
responsables de esa área, y para el área de producción es a partir de las 7 am, sin 
embargo, en su mayoría la asistencia de los mismos se retrasa en media hora o hasta una 
hora aproximadamente, ya que para empezar a producir debe de almacenarse 2300 litros 
de leche. Y esto depende de la llegada de la materia prima por parte de los proveedores. 
Además de que las inasistencias de los operarios retrasan la producción, ya que los 
operarios en su mayoría no son justificados con anticipación trayendo conflictos, 
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perjudicándolos en realizar más actividades. Se sabe que en producción la cantidad 
máxima de operario debe ser de 9 para que este pueda cumplir sus 10 horas laborables 
en la planta. Cabe recalcar que la empresa ante ese tipo de situaciones se ha visto obligada 
a que los otros trabajadores de diferentes áreas ingresen al área de producción a ayudar 
en el proceso de elaboración del queso fresco. En la tabla 16 se muestra un promedio del 
número de trabajadores y horas trabajadas de la mano de obra durante el año 2018. 
Tabla 37. Horas laborables de la mano de obra 
 
 
Mes ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC 
N° Trabajadores 6 7 9 9 6 8 9 7 7 8 8 9 
Hrs trabajadas 276 270 272 269 275 266 269 271 268 270 267 268 
Horas Extras 16 10 12 9 15 6 9 11 8 10 7 8 
Elaboración Propia 
 
Causa 3: Distribución 
En el diagrama de recorrido (figura 4) se observa que, para la elaboración de queso fresco, 
la empresa lo realiza en dos áreas de las cuales se encuentran separadas observándose 
el cruce en la línea de recorrido, además de que comparten algunos materiales y equipos 
de limpieza, por lo que los operarios deben entrar y salir para cumplir con diversas 
funciones causando demoras y contaminación en el proceso. 
En la figura 9 se observa la entrada de la sala de producción N°1, además del área de 
recepción 
Figura 8. Entrada de la sala de producción N°1 
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2 
En la figura 10 se observa la entrada de la sala de producción N°2, donde también se 
elabora el queso fresco. 
Figura 9. Entrada de la sala de producción N° 2 
Además, la materia prima se encuentra expuesta, debido a que el área de recepción se 
encuentra al aire libre, causando contaminación en la materia prima (figura 11). 
 
 
Figura 10. Área de recepción 
Causa 4: Métodos 
Los procedimientos para el área de almacenamiento y empaquetado, no están bien 
definidos debido que, en el horario de descanso los operarios siguen trabajando, realizando 
el despacho del producto terminado fuera del turno de trabajo (ver figura 12), es decir 
después de culminar el turno mañana, los operarios vuelven a la planta para realizar el 
empaquetado en cajas de los quesos y distribuirlos hasta el consumidor final. Después de 
esta actividad los mismos operarios se vuelven a incorporar su área de trabajo, causando 
en ellos estrés y fatiga, en consecuencia, demoras en el proceso de elaboración. 
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Figura 11. Empaquetado de quesos en cajas 
 
 
Causa 5: Maquinaria 
Uno de los problemas que la empresa ha presentado con respecto a la maquinaria, es la 
falta de mantenimiento preventivo de equipos que deben realizarse según la programación 
establecida de estas, sin embargo, estos descuidos solo han sucedido en una oportunidad 
por parte de la empresa, teniendo como consecuencia pérdida de tiempo en el proceso de 
elaboración. En la tabla 18, se observa el cronograma de mantenimiento preventivo de los 
equipos de la empresa 
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Causa 6: Medición 
La empresa debe tener en cuenta las características tanto organolépticas como físico – 
químicas de sus insumos como es el del cloruro de calcio, Cuajo liquido, conservante y de 
la sal yodada, que se emplean en la elaboración del queso fresco para obtener un producto 
de calidad basado en la inspección y comprobar el cumplimiento de esta. La empresa 
Prolacnat S.A.C muestra en le tabla 39, el cumplimiento del control de calidad del producto 
terminado mensual, que en pocas ocasiones no se ha cumplido. 





ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS 
 
La empresa Prolacnat S.A.C obtiene una producción de 88 587,7 kg / mes, teniendo como 
capacidad de diseño de 180 000 kg/ mes, lo que significa que la empresa está teniendo 
una capacidad ociosa de 91 412,28 kg/ mes de queso fresco. Para la obtención del tiempo 
estándar de cada actividad, se procedió a determinar cálculos preliminares a través del 
cronometraje siendo la recepción de materia prima y coagulación los procesos con mayor 
variabilidad de tiempos, obteniendo un tiempo estándar de 305,643 minutos para la 
elaboración de 320 kg de queso, notando que el cuello de botella es el de refrigeración con 
que estaría influenciada por la mala distribución de planta debido a las largas distancias de 
recorrido y espacios no adecuados para su elaboración, causando demoras en el proceso 
y con ellos turnos de trabajo no determinados. 
Así mismo, la productividad de mano de obra se vería afectada debido a las actividades 
excesivas que realizan dentro del área de trabajo causando estrés y fatiga, además de 
que para la elaboración de queso fresco el perfil del operario influye negativamente en la 
producción del queso fresco teniendo una productividad baja de 49%, ya que no recoge las 
características apropiadas para su elaboración. 
Con lo que respecta a la productividad de materia prima, la empresa utiliza para su 
elaboración de 1 kg de queso fresco 7 litros de leche. En la tabla 28 se observa el 
rendimiento de la materia prima, obteniendo poca diferencia de variabilidad, a causa de 
que, en ocasiones en el proceso de moldeado al momento dele llenado en los moldes de 
acero se pierde cierta cantidad de esta preparación. 
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 Mediante el diagnostico que se realizó en la empresa Prolacnat, a través del estudio de 
tiempo se pudo identificar la variabilidad de tiempos en la actividad de recepción de 
materia prima y coagulación, debido que no tiene una buena distribución de planta 
causando retrasos en el proceso de elaboración y exposición al aire libre de materia 
prima. 
 
 Entre las principales causas que influye la baja productividad en la empresa se 
identificó, el contrato de personal no calificado viéndose reflejado en la productividad 
de mano de obra, equivalente al 49% por debajo de lo ideal. Lo que equivale a una 
pérdida económica de s./ - 1 005 535,08 
 
 La propuesta de mejora debe estar orientada al proceso productivo de la línea de 
producción, el cual se complementó la información a través de entrevistas, registro de 






 Se recomienda a la empresa Prolacnat, que el personal que interviene en la 
elaboración del queso fresco, estén capacitados para el mejor desempeño laboral, 
así como también trabajo en equipo, motivación, liderazgo, entre otros. De tal 
manera que puedan concientizarse lo importante que es satisfacer al cliente interno, 
mejorando las condiciones de trabajo. 
 
 Nueva distribución de planta, para que las áreas estén ordenadas adecuadamente 
según el movimiento del equipo, material, producción, almacenamiento, etc. Para 
reducir los tiempos en el proceso, realizando un mínimo esfuerzo para los 
trabajadores y seguridad en la realización de sus actividades. 
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PROLACNAT ESTUDIO DE TIEMPO 
Departamento: Produccion 
Estudio N°: 1 
Hoja N°: 1 de 1 
Operación: Proceso de Elaboracion 
Término: 11:00 
Comienzo: 06:30 
Estudio de Método N°: 1 Tiempo Trans. 04:30 
Herramientas y Calibradores: Balanza 
Operario:  
Ficha N° 1 
Metodo Utilizado Produccion Peso 320, 42 kg Observado por: Harumi Quesquen Araujo 
Producto/ Pieza: Queso   Fecha: 23/10/2019 
Nota: 
Elemento Descripción del Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total T.O Promedio T.O V T.N 
A Recepción de Materia Prima 42 48 44 45 45 44 40 40 45 44 437 43.7 -0.07 40.64 
B Coagulación 77 72 77 75 80 78 77 75 72 74 757 75.7 -0.05 71,92 
C Corte de la Cuajada 6 6 7 6 7 6 6 7 6 6 63 6.3 -0.01 6,24 
D Desuerado 8 9 7 8 8 7 8 8 9 8 80 8 0.01 8 
E Salado 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20 2 0.01 2,02 
F Moldeado 21 23 21 20 22 21 22 20 20 20 210 21 0.16 24,36 
G Refrigeración 246 246 245 246 245 246 246 246 245 246 2457 245.7 -0.02 240.786 
H Embolsado y Empaquetado 70 71 74 70 70 72 77 71 75 74 724 72.4 -0.05 68,11 
I Almacenado 9 8 9 8 9 9 7 8 9 8 84 8.4 -0.02 8,23 
Valoracion: V    Tiempo Base: TB 
Elaboración Propia 
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